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METAIiVTERKE AG . -Sc^/lffiz- 
Nr. 6381 T 



Terpackungs-, Iieichtbau- Oder Isolierstoff 



Die Erfindung betrifft einen voluminSsen Verpackungs-, Leidit- 
bau- Oder Isolierstoff aus Kunststoff , der aus mindestens zwei 
Abstand voneinander besitzenden und untereinander an einer 
Vielaahl von Stellen abgesttitzten platten- oder folienartigen 
Elementen besteht, xmd eiu Yerfahren zu seiner Herstellung. 

Es ist in diesem Zusanmenhang bereits bekannt, herkc5nmliche 
V/ellpappe zu verwenden. Solche ¥ellpappe ist zwar relativ 
stabil, dedoch nicht wasserfest, nicht chemikalienbesta«idig, 
nicht reiBfest, nicht rersohleiflfest und es sind keine dauer- 
haften Gegenstande daraus herstellbar. 

Eine Verbesserung bringt die Verwendung von kunstharzgetrank- 
ter Wellpappe. Diese ist zwar wasserfest und bedingt chemi- 
kalienbestandig, nachteilig weist sie aedooh hSheres Gewicht, 
ungeniigende ReiBfestigkeit, geringe AtmungsaktivitSt sowie 
eine niedrige StoBfestigkeit und Elastizitaii insbesondere bei 
Kaite auf . 

Wellpappe aus thermoplastischem Kunststoff weiterhin, die 
einen Aufbau wie Wellpappe, dedoch bestehend aus drei aufge- 
schMumten bzw. gemeinsam extrudierten thennoplastischen Kunst- 
stoff schichten aufweist, hat die Nachteile, daB ihr Gewicht 
und Materialaufwand relativ hoch ist. Die Atmungsaktivltat 
ist nicht auf den fUr den cjeweiligen Verwendungszweck opti- 
malen Wert einstellbar. Ebenso ist die Weiterreiflfestigfceit 
sehr gering, was sich bei beschadigten Teilen aehr nachteilig 
auswirkt , 
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Axifgabe der Erfindtmg ist es daher, einen Yerpaclcungssto-ff • : 
zu schaffen, der auch als Leichtbau- oder Is oilers toff ein- 
setzbar die Nachteile der Stoffe nach dem Stand der Technik 
nicht mehr aufweist uad sich insbesondere durch hohe Steifig- 
keit, erhohte ReiB- und VersohleiBfestigkeit gegenuber her- 
kSmmlichen Elementen, wesentlich geringeres Gewicht, elnstell- 
bare Atmungsaktivitat bei gleichzeitiger Pltissigkeitsdicht- 
heit, Verformbarkeit in praktisch alien Richtungen (Biegen, 
Abkanten etc.)» Warme- und Kaltebestandigkeit, gute Reini- 
giingsmoglichkeit, Seevrasserfestigkeit , erhohte StoBfestig- 
keit, Chemikalienbestandigkeit, physiologische Unbedenklich- 
keit, Geschmacks- und Geruchsneutralitat u. dergl. auszeich- 
net. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB dadurch gelSst, dafi bei 
dem eingangs erwahnten Verpackungs-, Iieich-tbau- oder Isolier- 
stof f die platten- oder f olienartigen Elemente aus versiegel- 
ten Paservliesen bestehen, mindestens eihe der platten- oder 
f olienartigen Elemente eine Vielzahl von VorsprUngen oder Er- 
hShiingen aufweist und die platten- oder folienartigen Elemente 
an diesen Vorspriingen oder Erhohungen miteinander verschweifit 
sind. 

Oberraschenderweise weist das neuartige Element weiterhin 
eine hohere Festigkeit auf, als von einem Fachmann erwartet 
werden kann. 

Vorteilhaft bestehen die Elemente aus einem heifiversiegelten 
Endlosfadenvlies aus hochverstreckten Faden eines thermopla- 
stischen Kianststof f es und vrerden durch das HeiBversiegln von 
Vliesbahnen, PrSgen der heifiversiegelten Vliesbahnen, Zusam- 
menfUhren der geprSgten Vliesbahnen und VerschweiBen der 
Vliesbahnen hergestellt, wobei vorteilhaft das Verfahren 
kontinuierlich unter Verwendung von PrHgewalzen bzw. Preige- 
bandern und Schweiflvorrichtungen erfolgt. 
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I-iindestens zwei je An\^endunssfall mehr Oder weniger stark 
heiJJversiegelte Faservliese, instoesondere Endlosfaservliese 
aus tliermoplastischem Kunststoff , deren Oterflachen mit durch 
Pr?igimg herges-tellten Icleinen Vertiefiangen hzx-r, Erlioiiimgen 
versehen sind, warden derart aufeinander geflllirt, daQ jewells 
die ErhShxmgen des einen PlSlchenelementes auf den ErhShungen 
des anderen Fiachenelementes aufliegen, so daB die Stunme der 
Erlicilitmgen die Distanz zwischen beiden FlSohenelementen be- 
stiinmen. Durch Terschweifien der Tliesbahnen an ihren Auflage- 
stellen warden diese zu einem Sandwichelement von vorztigsweise 
1 bis ca. 20 mm Dicke verbunden. Bei mehr als sweilagigen Ele- 
menten werddn die innen befindlichen Elemente .versetzt sowohl 
mit ^irhShimgen als auch Vertiefungen durch Pragung versehen, 
tarn den erreichbaren Abstand zur davorliegenden bzw. nSchsten 
Lage zu erhejhen, wodurch die Anzahl der erf orderlichen lagen 
zur Erlangung der geforderten Gesamtdicke auf ein mnimiim re- 
duziert wird. Die TerschweiBxmg geschieht wiederum an den oe- 
weiligen BerUhrungspunkten der einzelnen Lagen. 

Es kann auch bei sweilagigen FlUchenelementen wahlweise nur ' 
eines der beiden Elemente mit ErhShungen versehen tind die 
Gegenseite glatt ausgebildet sein. Bei mehrlagigen Elementen 
kann eine oder beide AuBenlagen glatt ausgebildet sein. Die 
Verbindung der Einzelteile erf olgt in alien Fallen durch 
Schv/eifien. Die Erhohungen bzw. Vertiefungen werden markant 
gepragt, damit eine sttitzende ¥irkung erreicht wird. Sie kSn- 
nen praktisch jede beliebige Form, s. B, rund, reohteckig, 
OTStl Oder eine ahnliche aufweisen, Gemischte Formen sind ztrr 
Erzieltang bestimmter Eigenschaften und OberflScheneffekte 
ebenfalls mSglich. 

Im f olgenden warden Ausftihiningsbeispiele der Erfindung anhand 
der Zeichixun.^en bescbrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine AusfUhrungsform des neu- 
artigen Elemente sj 
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Fig. 2 einen Aussctoltt von Figo 1j 

Fig. 3 eine Aufsicht auf ein Element gemaI3 Figo 1| 

Fig. 4 einen Karton aus Element en gemafi Fig. 1j 

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine weitere Aus fiihrungs form 

des neuartigen Elementes§ 
Fig. 6 eine Vergroflerung Ton Figo 5? 
Fig. 7 eine Aufsicht a.uf ein Element gemalB Figo 5? 
Figa 85 9 und 10 Aufsichten auf Elemente gemaB der Erfindiing 

mit erhohter iind gleichmaJ3iger Biegesteif ig- 

keit ? 

Fig. 11 den kontinuieraichen Verfahrensablauf gemafl der 
Erfindiing j 

Fig. 12 den kontinuierlichen VerfahrensaT^lauf gemaB der 

Erfindung zur Herstellung einer .sechslagigen Platte 5 
Fig. 13 einen Sclmitt durch eine Platte mit drei Lagenj 
Fig. 14 eine sechslagige Platte im Teilschnitt und Quer- 
schnitt j 

Fig. 15 einen Behalter aus den Element ^n gemafi der Erfindung 

Fig* 16 ein Element mit eingepragten Kniclckanten zur Her- 
stellung eines Behalters gemaB Fig. 15 » 

Das erfindiongsgeioslBe Verfahren arbeitet wie folgt: 

Die heiBversiegelten, in der Kegel aufgespulten Tliesbahnen 
werden zwischen jeweils nachgeschalteten, uber ein Getriebe 
mlteinander verbundenexijund synchron laufenden PrSgewalzen- 
paaren bzw. PragebSnderpaaren (jeweils Patrize-und Matrize) 
bei Temperaturen unterhalb des Schmelzpimktes des betreffen- 
den Materials in bekannter Weise gepr^gt, xmd zwar so, daB 
die zu verschweiBenden Erhohungen der entsprechenden Lagen 
gegeneinander geftihrt werden. Die Auspragung mufl sehr markant 
erfolgen, utn entsprechende Steifigkeit zu erhalten. 
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Bxe nun geprSgten und zu verschweiBenden Bahnen laufen mit 
gleicher Gesohwindigkeit iiber ein Hei^element ^ur Aufheizung 
2u gegeneinander angeordneten Fuhrungsblechen, die einmal 
den erforderlichen Schwei^druck und zum aiideren die Kali- 
brierung und Geradeftihruiig bei gleichzeitiger BSlhlung tiber- 
nehmen. Das Heizelement wlrd vorzugsweise als Heizkeil aus- 
gebildet, der einen Winkel hat, der etwa dem Winkel der in 
die Kalibrierzone einlaufenden Bahnen entspricht, oder eine 
Krlinmung aufweist, die der Einlaufform der Kalibrierzone ent- 
spricht. 

Der Einlauf dee Ealibrierkanals ist entweder mit einer spe- 
zxellen Einlaulfcurve oder einem Einlaufkonus versehen^ minde- 
stens aber an der Einlaufkante abgerundet. Die speziell ab- 
gestWe Form von Hei^^keil und Einlauf erlaubt eine Steuerung 
der Aulheizung der Bahnen 2ur VerschweiBung der Grensschich- 
ten, d. h. der ErhShungen, durch Ver&iderung des Kontaktdruckes 
bw. der Kontaktflache. Dadurch wird neben der Steuerung mit- 
tels Variation der Gesohwindigkeit der ablaufenden Bahnen und 
der Teraperatur des Heizkeils eine individuelle Regelung er- 
mdglicht. Der Heizkeil kann elek-brisch beheizt werden, vie 
dies z. B. beim AbkantsohweiBen oder bei Heizkeilen zur Her- 
stellung von FolienUberlappungsnShten geschieht. Andere Ener- 
giearten sind ebenso moglich. 

Der erfinduhgsgemafle Heizkeil arbeitet im Gegensatz zu den 
bekannten Hei^elementen gleioh^eitig uberdie gesamte Breite 
der Bahn verlaufend und bewirkt durch gleitende WarmeUber- 
tragung, B. durch Kontakt, eine kontinuierliche Aufschmel- 
_^ung der zn verschweiBenden Grenzschichten Uber die gesamte 
Bahnbreite. Hierdurch wird erfindungsgemaB auf einfache Art 
dxe ganzfiachige Yerschweiflung zweier oder mehrerer erfin- 
dungsgemSBer Vliese ermSglicht. Zur Erreiohung mehrerer Lagen 
wxrd den so verschweiflten Elementbahnen ein- Oder beidseitig 
wxederum Uber entsprechende Heii^emente eine oder zwei netie 
i^agen mit gleicher Geschwindigkeit zugefUhrt, welche wischen 
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zwei weiteren Kalibrxerflachen verschweiiSt xind abgeldihlt 
\>rerden. Die Ansahl der iibez^einander su verschweiBenden Lagen 
wird somit durch Hintereinanderschaltung einer entsprechenden 
Axizahl von Prage- und SchweiBeinheiten erreichto Im Palle 
glatter Decklagen werden imgepragte, oedoch sj^chron laufende 
Vliesbabneia in die letste SclxweiBeinheit eingefulxrta 

Da Endlosfaservliese voraugsweise aus hochverstreGkten 5, thermo- 
plastischen Fasern bestehenp dtirfen bei der TerschweiBung nur 
die su versoh:weiBenden Graiiaf laclieji auf die ochweiBtemperatur 
erwarmt werden, um Schadigungen zu vermeiden, Hierau kann es 
gegebenenfalls erforderlich sein^ swischen Prageeinrichtung 
und SchweiBeinrichtung eine IClihlstrecke vorsusehen, urn zu er- 
reichen, daB nur die su verschweiBenden Grensschichten, jedoch 
nipht die gesamte Tliesdicke auf die Sciimelztemperatur erwarrat 
wird. Die Zv^iechenlcuhlimg erf olgt in der Regel durch. bekannte 
Methoden, wie GeblSse oder Kiililkanale bsi^o Kiihlwalzen<. 

Bei extrem diinnwandigen und leichten Flaohenelementen ist e3 
vorteilhaft, zur Erreichung der erfosierlichen Schv/eiBdriicke 
anstelle des Kalibrierkanals entsprechend der Pragyng der 
Bahnen ausgebildete Zalibrierwalsen su verwenden* Ebenso ist 
es jnoglich, bei festeren Eiementen anstatt der Ealibrierkanale 
mit rotierenden Ealibrierwalsen zv, arbeiten. 

IJachgeschaltete Transport- bzw. Abzugs\>ralzen sorgen fur einen 
gleichmaBigen V/eitertransport des verschweiBten Elementes. 
Die Elemente werden je nach Steifigkeit einer ¥ickel'vorrich- 
tung Oder einer Schneidvorrichtung , die wahlweise mit Schwer- 
messern Oder einem Glilhdraht arbeiten kann^ zugefuhrta 

Zum Zwecke einer guten Ptlhrung des Materials und um ein Kleben 
an dem Waschlnenteil zu verhindern, sind die gfefdhrdeten Stel- 
len vorteilhaft entweder galvanisiert, PTFE^beschichtet oder 
anderweitig oberf lachenbehandelt • 
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Die gesamte Anlage kaxm entweder direkt hinter die Prodiik- 
tionsanlage von Vlies aingeschlossen werden Oder separat 
arbeiten, indem bereits versiegelt angeliefertes Ylies auf- 
getroiimelt vom i/eiterverarbeiter einge^ wird* Im ersten 
Fall kanii das Pragen iind das Heiflversiegeln in einem Arbeits- 
vorgang vorgenommen werden. In der Regel ist es jedoch vor- 
teilhaft, die Pragung imd VerschweiiSung der Bahnen in einer 
Anlage direkt hintereinander durchzufuhren, da hierbei die 
Schwierigkeiten der Synchronisation geringer sind, als bei 
fertiggepragt angelieferten und ausgelagerten Tliesen. Bei 
der direkten Hintereinanderscha^^ Vliesherstellting 
tmd erfindungsgemaBer Weiterverarbeitim^ ist darauf zu achten 
dai3 sicli die Prodioktionsgeschwindigkeiten der Herstellxing des 
Vlleses und der Weiterverarbeitung aufeinander abstinmen las- 
sen. Wait erliin sind fur die Herstellxong des Tlieses nach 
der Lagenanzatol die entsprechenden Einrichtimgen zur Errei- 
Chung der notWendigen lagen erforderlich. 

Es ist schlieSlich auch moglioh, bereits vom Vlieshersteller 
gepragtes , heifiversiegeltes ITlies aufgespult an den V/eiter- 
verarbeiter zu liefem. Dieiser spart in diesem Fall die Pr^ge- 
stufe. jerin die erflndtongsgemaBen Elemente z, B. zu BehSltern 
Oder dergl* weiterverarbeitet werden so.llan, konnen Knick- 
kanten bereits mit eingepragt werden. 
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1) Voltaminoser Verpackungs^-^ Leichtbau-- und Isolierstofr aus 
Kunststoff , der aus mindestens iswei Abstand voneinander be- 
sitzenden und untereinander an elner Yielaahl von Stellen 
abgestUtzten platten- Oder folienartlgen Elementen besteht, 
daduroh gekenngeiohnet o daJ3 die platten«« oder folienartigen 
Elemente aus yersiegelten Faservliesen bestehen, mindestens 
eines der Elemente eine Vielzahl iron Vorsprungen oder Er- 
hohimgen aufweist und die Elemente an dlesen Vorsprtingen oder 

I Erhohungen miteinander verschweiBt sinda 

2) Verpackungs-, Ireiohtbau- oder Isolierstoff nach Ansprucli 1, 
dadurch gekennzeichnet , dai3 die platten-' oder f olienartigen 
Elemente aus einem heiBversiegelten Endlosf adenvlies aus hoch- 
verstreckten Faden eines thermoplastischen Kunststoffs bestetien, 

3) Yerpa-ckungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach Anspruch 2, 
dadvirch gekennzeichnet , daB die platten- oder f olienartigen 
Elemente duroli den Grad der He iBvers lege lung naoh Bedarf mehr 
Oder weriiger gas- hzw. luftdurchlSssig sein konnen, 

^ 4) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 

spa^dchen 1 bis 5, dadurch gekennzelchnet > dafl das Element aus 
inehr als zvrei Lagen besteht, wobei die Pragimgen der innen 
llegenden Lagen zu Erh5hungen und Yertiefungen erfolgen, die 
gegeneinander versetzt sind*, ^ 

5) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 bis 4, dadurch gekennzeiohnet . dafi die Decklagen 
bei mehr als 2fweilagigen Elementen ein- oder beidseitig glatt 
ausgefiihrt sind. 

6) Verpacloings-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spirUchen 1 bis 5f dadurch gekennzeiohnet . daB bei zweilagigen 
Elementen eine Seite glatt ausgefUhrt ist. 
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7) Verpactoangs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 ijis 6, dadurch gekennzelchnet . dafl die einaelnen 
Lagen unterschiedlich stark verslegelt sind. 

8) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff naoh den An- 
spruchen 1 bis 7, dadurch gek ennaeichnet . daB die einzelnen 
Iiagen unterschiedliche Piachengewichte besitzen. 

9) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet . dafi die Pragungen 
der einzelnen Bahnen bei Beachtung des Auf einandertreff ens 
der zu verschweiBenden Stellen unterschiedliche Formen besit- 
zen. 



10) Yerpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet . daB die Pragungen 
unterschiedliche Gestalt besitzen, a. B, rund, reohteokig, 
oval etc. 

11) Verpaclcungs-, Leichtbau- oder Isolierstpff nach den An- 
spriichen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet / dafl gemisohte 
Prageformgebungen innerhalb einer Bahn durohgeftlhrt sind. 

12) Verpackungs-, Leichtbali^ oder Isolierstoff nach den An- 
spruchen 1 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet . daJ3 die Anordnung 
der einzelnen Pragungen in Form bestimmter Muster Tariiert ist. 

13) Verfahren zur Herstellung der Produkte nach den AnsprU- 
chen 1 bis 12, gekennzeic hnet durch d as Heiflversie^n von 
Vlieabahnen, PrSgen der heiBversiegelten Vliesbahnen, Auf- 
heizen der OberflSche und Zusammenftihren der gepragten Vlies- 
bahnen und VersohweiBen der Vliesbahnen. 

14) Verfahren naoh Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet . daB 
das Verfahren kontinuierlich und unter Verwendung von ErMge- 
walzen bzw, PragebUndern mittela eines Heizkeils erfolgt. 
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15) Verfaiiren nach den AnsprUchen 13 tind 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Herstellung mehrlagiger Elemente mehrere 
PrSge- und VerschwelBeinrichtiangen hintereinander gesohaltet 
sind, 

16) Verfahren nach den Ansprtichen 13 bis 15, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die Vlieshahnen nach dem" Pragevorgang zv/ischen- 
gekUhlt werden. 

17) Verfahren nach den AnsprQchen 13 bis 16, dadurch gekerin- 
zelchnet, dafi die ^jeweils zu -^erschweifienden Bahnen derart 
aufgeheizt werden, daB nur die Grenzfiachenstelleh auf SchweiB- 
temperatur erwarmt werden und die Vliesstruktur der tieferen 
Schichten des Vlieses erhalten bleibt. 

18) Verfahren nach AnsprUchen 13 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahnen Kalibrierzonen diarchlaufen, die als 
Kalibrierkanaie ausgebildet sindo 

19) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet . daiS 
die KalibrierfcanMle Einlaufzonen aufweisen, die den Konturen 
des Heizkeils angepafit sind. 

20) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet . dafi 
die Einlaufzonen konisch sind. 

21) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet . dafi 
die Einlaufzonen an den Kanten Abrundungen aufweisen. 

22) Verfahren nach den Anspj^Uchen 13 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Kalibrieratfeanaie gekiihlt sind. 

23) Verfahren nach den AnsprUchen 13 bis 22, dadurch gekenn - 
zeichnet, dafl die Kalibrierzonen als mitlaufende Walzenpaare 
ausgebildet sind. 

- n - 
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24) Yerfaliren naoli den AnsprUchen 13 bis 25, dadxiroh gekeim- 
zelchnet. dafl die Kalibrierwalzen sjmchron mitlaufende Walzen- 
paare darstellen, deren Oberflachenkontiiren den Pragekonturen 
der Bahnen entsprechen. 

25) Verfahren nach den AnsprUchen 13 bis 24, dadurbh gekenn- 
zedclinet . dai3 der Heizkeil mit antiadhasiver Beschichtimg ver- 
selien ist. 
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